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Abstract of EP0953678 

A new press mantle of a roller for water 
extraction from a wet fiber web, of paper or 
cardboard, has grooves (14) or blind drillings at 
the roller mantle surface (12). The side walls (18) 
are chamfered (20) and/or rounded (20') on a 
curved line at the opening, to prevent 
compression of the opening when the mantle is 
under pressure. The chamfer (20) edge length 
(y), towards the depth of the groove/driliing, is 1-3 
times and preferably twice the edge length (x) 
along the longitudinal direction. The chamfer 
edge length on the longitudinal line (x) is 0.1-0.3 
mm, especially 0.2 mm. With a rounded opening 
edge (20'), the length (y) of the edge in relation to 
a tangent is 1-3 times, preferably twice the edge 
length (x) along the longitudinal line which is 0.1- 
0.3 mm and preferably 0.2 mm. The 
chamfered/rounded edge (20,20') length (y) 
towards the depth of the groove/drilling is set to 
give a cylindrical wall section (24) between the 
base (22) of the groove (14) or drilling and the 
start of the chamfered/rounded edge. The 
curvature of the rounded edge (20') follows a 
circular arc or an involute. The 
chamfered/rounded edge (20,20') is at the outer 
edge of each groove (14) or blind drilling, or it is 
offset inwards towards the depth by a given gap 
from the mantle surface as a ring step. 
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(54) Pressmantel 

(57) Ein PreBmantel 1 0 fur eine PreBvorrichtung zur 
Behandlung einer Materialbahn wie insbesondere einer 
Papier- oder Kartonbahn in einem PreBspalt besitzt 
eine mit Rillen 14 und/oder Blindbohrungen 16 verse- 
hene SuBere MantelflSche 12. Dabei sind Rillen 14 
und/oder Blindbohrungen 1 6 vorgesehen, deren Seiten- 



wSnde 18 im Offnungsbereich mil einer Fase 20 verse- 
hen sind und/oder einen entsprechend einer 
Kurvenlinie verlaufenden Rundungsabschnitt 20' besit- 
zen, urn einer bei PreBbelastung auffretenden Volu- 
menverringerung entgegenzuwirken. 
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Beschreibung 

[0001 ] Die Erf indung betrifft einen PreBmantel fur eine 
PreBvorrichtung zur Behandlung einer Materialbahn 
wie insbesondere einer Papier- oder Kartonbahn in 
einem PreBspalt, mil in der auBeren Mantelflache vor- 
gesehenen Rillen und/oder Blindbohrungen. 
[0002] Derartige PreRmantel werden beispielsweise 
fiir PreBvorrichtungen verwendet, in denen ein um 
einen starren Trager umlaufender fiexibler PreBmantel 
gegen eine insbesondere starre Gegenflache gepreBt 
wird, Durch den zwischen dem flexiblen PreBmantel 
und der Gegenllache gebildeten PreBspalt wird eine 
Materialbahn gefuhrt, bei der es sich insbesondere um 
eine Papier- oder Kartonbahn handein kann. Aufgrund 
der Flexibilitat des PreBmantels kann dieser insbesond- 
ere auch in einer Langspaltpresse als Mantel einer 
SchuhpreBeinheit verwendet werden. 
[0003] Zur Reduzierung des hydrauiischen Drucks im 
PreBspalt sowie zur Verbesserung der Entwasserungs- 
arbeit werden PreBmantel teilweise mit Rillen oder 
Blindbohrungen versehen, mit denen ein zusatzliches, 
wahrend der Laufzeit moglichst konstantes Wasser- 
speichervolumen erreicht werden soli. Die Rillenbreite 
liegt iiblicherweise in einem Bereich von 0,5 bis 1 ,5 mm, 
wobei die bevorzugte Rillenbreite 1 ,0 mm betragt. Die 
Tiefe der parallelen Seitenwande solcher Rillen liegt 
ubIichenAfeise in einem Bereich von 0,5 bis 2,0 mm, 
wobei die bevorzugte Tiefe 1,0 mm betrSgt. Teilweise 
sind die Rillen auch in einem Winkel von 5 bis 15° 
konisch ausgebildet. Ein solcher PreBmantel ist bei- 
spielsweise aus der US-A 5 543 01 5 bekannt. Die Blind- 
bohrungen besitzen iiblicherweise einen Durchmesser 
im Bereich von 1 ,6 bis 2,8 mm, wobei der bevorzugte 
Durchmesser 2,2 mm betrSgt. Solche Blindbohrungen 
besitzen Qblicherweise eine Tiefe im Bereich 1 ,5 bis 2,5 
mm, wobei die bevorzugte Tiefe 2,0 mm betrdgt. Dabei 
sind diese Blindbohrungen in der Regel zylindrisch aus- 
gefiihrt. 

[0004] Aufgrund der hohen Beanspruchung im PreB- 
spalt sowie infolge der FlieBeigenschaften der fur sol- 
che PreBmantel in der Regel venwendeten elastomeren 
Materiaiien werden die Rillen bzw. Blindbohrungen 
wShrend des Betriebs "zugedruckt", wobei insbesond- 
ere im Offnungsbereich eine Querschnittsverengung 
auftritt. Dadurch wird nun aber das sich ihi Betrieb erge- 
bende Speichervolumen gegenuber dem urspriingli- 
chen, im Neuzustand sowie bei fehlender Belastung 
gegebenen Speichervolumen teilweise erheblich redu- 
ziert. Der mit den Rillen bzw. Blindbohrungen ange- 
strebte eigentliche Vorteii einer erhOhten 
Entwasserungsleistung im PreBspalt durch das zusatz- 
liche Speichervolumen wird demzufolge zumindest tal- 
weise wieder zunichte gemacht. In der Praxis hat sich 
insbesondere auch. gezeigt, daB die in einem Winkel 
von 5 bis 15° konisch verlaufenden Rillen des aus der 
US-A-5 543 015 bekannten PreBmantels zumindest 
insoweit praktisch keine Verbesserungen mit sich brin- 



gen. 

[0005] Ziel der Erfindung ist es, einen PreBmantel der 
eingangs genannten Art zu schaffen, der trotz der rela- 
tiv hohen PreBbelastungen sowie trotz der FlieBeigen- 
5 schaften der ubiichenweise verwendeten elastomeren 
Materiaiien die Aufrechterhaltung eines moglichst gro- 
Sen Speichervolumens gewShrleistet. 
[0006] Die Aufgabe wird nach der Erfindung dadurch 
gelost, daB der PreBmantel Rillen und/oder Blindboh- 
10 rungen aufweist, deren Seitenwande im Offnungsbe- 
reich mit einer Fase versehen sind und/oder einen 
entsprechend einer Kurvenlinie verlaufenden Run- 
dungsabschnitt besitzen, um einer bei PreBbelastung 
auftretenden Volumenverringerung entgegenzuwirken. 
15 [0007] Demzufolge wird einer bei einer jeweiligen 
PreBbelastung auftretenden Volumenverringerung 
dadurch entgegengewirkt, daB im kritischen Offnungs- 
bereich einer jeweiligen Rille bzw. Bohrung eine Fase 
bzw. ein entsprechend einer Kurvenlinie verlaufender 
20 Rundungsabschnitt vorgesehen ist, die bzw. der das 
"Zudrucken" der Rillen bzw. Blindbohrungen ganz oder 
zumindest teilweise kompensiert. Die hierzu in den 
Anspruchen angegebene Form und Gestaltung der Ril- 
len ist auf den Neuzustand eines betreffenden PreB- 
25 mantels bezogen. 

[0008] Dabei betragt die in Richtung der Rillen- bzw. 
Bohrungstiefe gemessene Kanteniange der Fase vor- 
zugsweise etwa das 1 - bis 3-fache und vorzugsweise 
etwa das 2-fache der in Langsrichtung quer zur Maschi- 
30 nenrichtung gemessenen Kanteniange. Die in Langs- 
richtung gemessene Kanteniange der Fase kann 
insbesondere in einem Bereich von etwa 0,1 mm bis 0,3 
mm liegen und vorzugsweise etwa 0,2 mm betragen. 
[0009] Entsprechende Abmessungen sind vorzugs- 
3S weise auch bei einem entsprechend einer Kurvenlinie 
verlaufenden Rundungsabschnitt vorgesehen. In die- 
sem Fall sind diese Abmessungen vorzugsweise auf 
eine an den Rundungsabschnitt angelegte Tangente 



40 [0010] Entsprechend betragt bei einer zweckmSBigen 
Ausfiihrungsform die in Richtung der Rillen- bzw. Boh- 
rungstiefe vorzugsweise in bezug auf eine an den Run- 
dungsabschnitt angelegte Tangente gemessene 
Kanteniange des Rundungsabschnitls etwa das 1- bis 

45 3-fache und vorzugsweise das 2-fach der in Langsrich- 
tung vorzugsweise in bezug auf die Tangente 
gemessenen Kanteniange. Zudem kann die in Langs- 
richtung vorzugsweise in bezug auf die an den Run- 
dungsabschnitt angelegte Tangente gemessene 

50 Kanteniange des Rundungsabschnitts in einem Bereich 
von etwa 0,1 mm bis etwa 0,3 mm liegen und vorzugs- 
weise etwa 0,2 mm betragen. 
[001 1 ] Die in Richtung der Rillen- bzw. Bohrungstiefe 
gemessene Kanteniange der Fase bzw. des Rundungs- 

55 atischnitts kann insbesondere auch so bemessen sein, 
daB zwischen dem Boden einer jeweiligen Rille bzw. 
Blindbohrung und der Fase bzw. dem Rundungsab- 
schnitt ein zylindrischer Wandabschnitt verbleibt. 
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[0012] Der Rundungsabschnitt kann entsprechend 
einer Kurvenlinie verlaufen, die zumindest im wesentli- 
chen beispielsweise einem Kreisbogen oder einer Evol- 
vente entspricht. 

[0013] Bel einer zweckmaRigen praktischen Ausfuh- 
rungsform des erfindungsgemaBen PreBmanteis istdie 
Fase bzw, der Rutxlungsabschnitt unmittelbar am 
auBeren Rand einer jeweiligen Rille bzw. Blindbohrung 

ausgebildet. 

[0014] GemaB einer alternativen Ausfuhrungsform 
kann die Fase bzw. der Rundungsabschnitt beziiglich 
des auBeren Randes einer jeweiligen Rille bzw. Blind- 
bohrung in Richtung der Rillen- bzw. Bohrungstiefe 
nach innen versetzt und im Abstand von diesem ausge- 
bildet sein. 

[001 5] Im Fall einer Rille sind vorzugsweise zumindest 
die sich in Umfangsrichtung des PreBmanteis erstrek- 
kenden SeitenwSnde der Rille jeweils mit einer Fase 
bzw. einem Rundungsabschnitt versehen. 
[0016] Die Seitenwand einer jeweiligen Blindbohrung 
ist vorzugsweise mit einer sich uber deren gesamten 
Innenumfang erstreckenden ringartigen Fase bzw. Run- 
dungsabschnitt versehen. 

[001 7] Die Erf indung wird im folgenden anhand von 
Ausfuhrungsbeispielen unter Bezugnahme auf die 
Zeichnung naher eridutert; in dieser zeigen: 

Figur 1 eine schematische, geschnittene Teiidar- 
stellung einer ersten Ausfuhrungsform 
eines PreBmanteis, in der eine Rille zu 
erkennen ist, die am auBeren Rand mit zwei 
einander gegenuberliegenden Fasen verse- 
hen ist, 

Figur 2 eine schematische, geschnittene Teildar- 
stellung einer weiteren Ausfilhrungsform 
eines PreBmanteis, in der eine Blindboh- 
rung zu erkennen ist, die am auBeren Rand 
mit einer umlaufenden Fase versehen ist, 

Figur 3 eine schematische, geschnittene Teildar- 
stellung einer weiteren AusfOhrungsform 
eines PreBmanteis, in der eine Rille zu 
erkennen ist, deren Fasen beziiglich des 
auBeren Randes nach innen versetzt sind, 
und 

Figur 4 eine schematische, geschnittene Teildar- 
stellung einer weiteren Ausfuhrungsform 
eines PreBmanteis, in der eine Blindboh- 
rung zu erkennen ist, deren Fase bezuglich 
des auBeren Randes nach innen versetzt 
ist. 

[0018] In den Figuren 1 bis 4 ist In schematischer, 
geschnittener Teiidarstellung jeweils ein PreBmantel 10 
gezeigt, der fur eine PreBvorrichtung zur Behandlung 
einer fVlaterialbahn in einem PreBspalt verwendbar ist. 



Bei der Materialbahn kann es sich insbesondere um 
eine Papier- oder Kartonbahn handeln. 
[0019] in der SuBeren Mantelflache 12 ist jeweils eine 
Vielzahl von Rillen 14 und/oder Blindbohrungen 16 vor- 
5 gesehen. 

[0020] Die Seitenwande IB dieser Rillen 14(vgl. Figu- 
ren 1 und 3) und Blindbohrungen 16 (vgl. Figuren 2 und 
4) sind jeweils mit einer Fase 20 versehen, um einer bei 
PreBbelastung auftretenden Volumenverringerung ent- 

10 gegenzuwirken. 

[0021] Anstelle der in durchgezogenen Linien darge- 
steliten Fasen 20 kann jeweils auch ein entsprechend 
einer Kurvenlinie verlaufender Rundungsabschnitt 20' 
vorgesehen sein. Soiche Rundungsabschnitte 20' sind 

15 in den Figuren 1 und 2 gestrichelt dargestellt. 

[0022] Die in Richtung der Rillen- bzw. Bohrungstiefe 
gemessene Kanteniange y (vgl. die Figuren 1 bis 3) 
einer jeweiligen Fase 20 betragt bei den dargestellten 
Ausfuhrungsbeispielen etwa das 1 - bis 3-fache und vor- 

20 zugsweise etwa das 2-fache der in Langsrichtung 
gemessenen Kanteniange x (vgl. die Figuren 1 bis 3). 
Die in Langsrichtung gemessene Kanteniange x einer 
jeweiligen Fase liegt zweckmaBigenweise in einem 
Bereich von etwa 0,1 mm bis etwa 0,3 mm, wobei sie 

25 vorzugsweise etwa 0,2 mm betragt. 

[0023] Die Rundungsabschnitte 20", die wahlweise 
anstelle der Fasen 20 vorgesehen sein kOnnen. besit- 
zen zweckmaBlgenweise vergleichfciare Kanteniangen x 
und y. wobei diese vorzugsweise in bezug auf eine an 

30 den jeweiligen Rundungsabschnitt 20' angelegte Tan- 
gente gemessen werden, die in der Ebene der jeweils 
ersetzten Fase 20 verlaufen kann (vgl. die Figuren 1 
und 2). 

[0024] Bei samtlichen in den Figuren 1 bis 4 darge- 
35 stellten Ausfuhrungsbeispielen eines PreBmanteis 10 
ist die in Richtung der Rillen- bzw. Bohrungstiefe 
gemessene Kanteniange y (vgl. die Figuren 1 bis 3) 
einer jeweiligen Fase 20 bzw. eines jeweiligen Run- 
dungsabschnitts 20' so bemessen, daB zwischen dem 
40 Boden 22 einer jeweiligen Rille 14 bzw. einer jeweiligen 
Blindbohrung 16 und der Fase 20 bzw. dem Rundungs- 
abschnitt 20' ein zylindrischer Wandabschnitt 24 ver- 
bleibt. 

[0025] Die in den Figuren 1 und 2 gestrichelt ange- 
45 deuteten Rundungsabschnitte 20' kOnnen insbesond- 
ere entsprechend einer Kurvenlinie verlaufen, die 
beispielsweise zumindest angenahert einem Kreisbo- 
gen Oder zumindest im wesentlichen einer Evolvente 
entspricht. 

50 [0026] Bei den in den Figuren 1 und 2 dargestellten 
Ausfiihrungsformen sind die Fasen 20 bzw. die Run- 
dungsabschnitte 20' unmittelbar am den Offnungsbe- 
reich begrenzenden auBeren Rand der betreffenden 
Rille 14 (vgl. Figur 1) bzw. Blindbohrung 16 (vgl. Figur 2) 

55 ausgebildet. Im vorliegenden Fail ist die in Richtung der 
Rillen- bzw. Bohrungstiefe gemessene Kanteniange y 
einer jeweiligen Fase 20 bzw. eines jeweiligen Run- 
dungsabschnitts 20" etwas grOBer als di.e Tiefe des sich 
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an den Boden 22 anschlieBenden zylindrischen Wand- 
abschnitts 24. 

[0027] Dagegen sind bei den in den Figuren 3 und 4 
gezeigten Ausfiihi ungsbeispielen die Fasen 20 bzw. die 
Rundungsabschnitte 20' bezuglich des den Offnungs- s 
bereich begrenzenden auBeren Randes der Rille 14 
(vgl. Figur 3) bzw. der Blindbohrung 16 (vgl. Figur 4) in 
Richtung der Rillen- bzw, Bohrungstiefe nach innen ver- 
setzt und in einem Abstand a von diesem auBeren 
Rand ausgebildet k 
[0028] Wie anhand der Figuren 1 und 3 zu erkennen 
ist, ist der Boden 22 der Rille 14 im Querschnitt teilkreis- 
formig ausgebildet. 

[0029] GemaB den Figuren 1 und 3 ist jede der beiden 
sich in Umfangsrichtung des PrelBmantels erstrecken- rs 
den SeitenwSnde 18 der jeweiligen Rille 14 jeweils mit 
einer Fase 20 bzw. einem Rundungsabschnitt 20' verse- 
hen. 

[0030] Bei den beiden in den Figuren 2 und 4 darge- 
stellten Blindbohrungen 16 ist die Seitenwand 18 mit 20 
einer sich iiber deren gesamten Innenumfang erstrek- 
kenden ringartigen Fase 20 bzw. Rundungsabschnitt 
20' versehen. 

[0031] Wie anhand der Figuren 3 und 4 zu erkennen 
ist, ist die in Richtung der Rillen- bzw. Bohrungstiefe 25 
gemessene Kantenlange y der Fase 20 sowohl groBer 
als der Abstand a dieser Fase vom auBeren Rand als 
auch groBer als die Tiefe des zwischen dem Boden 22 
und der Fase 20 vorgesehenen zylindrischen Wandab- 
schnitts 24. 30 

Bezuqszeichenliste 

[0032] 

35 

10 PreSmantel 

12 auBere ManteHiache 

14 Rillen 

16 Blindbohrung 

18 Seitenwande 40 

20 Fase 

20' Rundungsabschnitt 

22 Boden 

24 zytindrischer Wandabschnitt 

a Abstand 45 

Patentanspruche 

1. PreBmantel (10) fur eine PreBvorrichtung zur 
Behandlung einer Materialbahn wie insbesondere sc 
einer Papier- Oder Kartonbahn in einem PreBspalt, 
mit in der auBeren Mantelfiache (12) vorgesehenen 
Rillen (14) und/oder Blindbohrungen (16), 
dadurch gekennzeichnet, 

daB er Rillen (14) und/oder Blindbohrungen (16) a 
autweist, deren Seitenwande (18) im Offnungsbe- 
reich mit einer Fase (20) versehen sind und/oder 
einen entsprechend einer Kurvenlinie verlaufenden 



Rundungsabschnitt (20') besitzen, um einer bei 
PreBbelaslung auftretenden Volumenverringerung 
entgegenzuwirken. 

2. PreBmantel nach Anspruch 1 , 
dadurch gekennzeichnet, 

daB die in Richtung der Rillen- bzw. Bohrungstiefe 
gemessene Kantenlange (y) der Fase (20) etwa 
das 1 - bis 3-fache und vorzugsweise etwa das 2- 
fache der in Langsrichtung gemessenen Kanten- 
lange (x) betragt. 

3. PreBmantel nach Anspruch 1 oder 2, 
dadurch gekennzeichnet, 

daB die in Langsrichtung gemessene Kantenlange 
(x) der Fase (20) in einem Bereich von etwa 0,1 mm 
bis etwa 0,3 mm liegt und vorzugsweise etwa 0.2 
mm betragt. 

4. PreBmantel nach einem der vorhergehersien 
Anspruche, 

dadurch gekennzeichnet, 

daB die in Richtung der Rillen- bzw. Bohrungstiefe 
vorzugsweise in Bezug auf eine an den Rundungs- 
abschnitt (20') angelegte Tangente gemessene 
Kantenlange (y) des Rundungsabschnitts etwa das 
1 - bis 3-fache und vorzugsweise etwa das 2-fache 
der in Langsrichtung vorzugsweise in Bezug auf die 
Tangente gemessenen Kantenlange (x) betragt. 

5. PreBmantel nach einem der vorhergehenden 
Anspruche, 

dadurch gekennzeichnet, 
daB die in Langsrichtung vorzugsweise in Bezug 
auf eine an den Rundungsabschnitt (20') angelegte 
Tangente gemessene Kantenlange (x) des Run- 
dungsabschnitts in einem Bereich von etwa 0,1 mm 
bis etwa 0,3 mm liegt und vorzugsweise etwa 0,2 
mm betrSgt. 

6. PreBmantel nach einem der vorhergehenden 
AnsprOche, 

dadurch gekennzeichnet, 

daB die in Richtung der Rillen- bzw. Bohrungstiefe 
gemessene Kantenlange (y) der Fase (20) bzw. des 
Rundungsabschnitts (20') so bemessen ist, daB 
zwischen dem Boden (22) einer jeweiligen Rille 
(14) bzw. Blindbohrung (16) und der Fase (20) bzw. 
dem Rundungsabschnitt (20') ein zylindrischer 
Wandabschnitt (24) verbleibt. 

7. PreBmantel nach einem der vorhergehenden 
Anspruche, 

dadurch gekennzeichnet, 

; daB der Rundungsabschnitt (20') entsprechend 
einer Kun/enlinie verlauft, die zumindest angena- 
hert einem Kreisbogen entspricht. 



7 



EP 0 953 678 A2 



8. PreBmantel nach einem der vorhergehenden 
Anspruche, 

dadurch gekennzeichnet, 

daB der Rundungsabschnitt (20') entsprechend 
einer Kurvenlinie verlauft, die zumindest im wesent- 5 
lichen einer Evolvente entsprlcht. 



9. PreBmantel nach einem der vorhergehenden 
Anspruche, 

dadurch gekennzeichnet, 10 
daB die Fase (20) bzw. der Rundungsabschnitt 
(20') am auBeren Rand einer jeweiiigen Rille (14) 
bzw. Blindbohrung (16) ausgebildet ist. 

10. PreBmantel nach einem der Anspruche 1 bis 8. 15 
dadurch gekennzeichnet, 

daB die Fase (20) bzw. der Rundungsabschnitt 
(20') bezuglich des auBeren Randes einerjeweili- 
gen Rille (14) bzw. Blindbohrung (16) in Richtung 
der Rillen- bzw. Bohrungstiefe nach innen versetzt 20 
und im Abstand (a) von diesem ausgebildet ist. 

11. PreBmantel nach einem der vorhergehenden 
Anspruche, 

dadurch gekennzeichnet, 2s 

daB zumindest die sich in Umfangsrichtung des 
PreBmantels erstreckenden SeitenwSnde (18) 
einer jeweiiigen Rille (14) jeweils mit einer Fase 
(20) bzw. einem Rundungsabschnitt (20') versehen 



12. PreBmantel nach einem der vorhergehenden 
Anspruche, 

dadurch gekennzeichnet, 

daB die Seitenwand (18) einer jeweiiigen Blindboh- 3S 
rung (16) mit einer sich iiber deren gesamten 
Innenumfang erstreckenden ringartigen Fase (20) 
bzw. Rundungsabschnitt (20') versehen ist. 
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